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THE JACOBS MANUFACTURING CO. 


Cable Address 
“JACOBCHUCK” Hartford 
Iron Age Code on page 8 


HARTFORD, CONN., U.S.A. 
Manufacturers of Drill Chucks 


Other Code Used 
Western Union 





Products 
DRILL CHUCKS 


General Description 


The Jacobs Improved Drill Chuck combines accu- 
racy, strength, and a simple and effective method 
of operation. 

The nut which operates the jaws is turned by a 
sleeve on the outside of the chuck. This sleeve is 
toothed to mesh with a key, pivot holes for which are drilled 
in the chuck body. By this means a drill, tap, or other tool 
can be easily and securely tightened without putting the 
operator to the annoyance of being forced to hold the spin- 
dle, as is the case when working with the usual type of 
chuck operated with a spanner. It will thus be readily seen 
that the chuck can be operated with one hand—a conven- 
ience which will be greatly appreciated. 


Types of Drill Chucks 


Below are given a few of the chief characteristics and 
uses of our various sizes and types of drill chucks. The 
actual sizes and capacities are listed in the table. 


NuMBER 1—The smallest chuck, is especially adapted 
for use where extreme lightness and small size are desired. 
Where these factors are not essential, we would recommend 
the use of a larger chuck. 


Numser 1A—This chuck is designed to meet the need 
for a light, convenient, efficient, accurate, and durable fitting 
for portable drills. It is extensively used as drill chuck 
equipment on many electric andpncumatic drills, The Num. 





FIG. 1. REGULAR MODEL FIG. 2. FLAT BACK MODEL 


ber 1A chuck is made without the regular chamfer 
at the back end of the body. This construction results 
in its being shorter than our regular chuck. The body is 
designated as the “flat back” type. 


NuMBER 2—Is especially adapted for use on sensitive 
and high speed drill presses, lathes, tapping machines, ana 
for other purposes where a light, compact, accurate, and 
durable drill chuck is required. : 





FIG. 3. 


TRADE 





NuMBER 2A—TIs illustrated full size below. It 
was designed to meet the demand for an efficient, 
accurate, and durable drill chuck for portable drills. 
It is extensively used as standard equipment on 
many electric, pneumatic, and flexible shaft drills. 
Like the Number 1A chuck, it is made without 
the chamfer on the back of the body; in other 
words, it is of the flat back type. 


NUMBER 3—In addition to being an accurate 
and durable drill chuck, this will be found to work 
exceedingly well on engine lathes for holding drills, rods, 
etc.; this because a hole the size of its full capacity may be 
bored through the chuck body and spindle. 


_ NuMBER 3A—Is similar to chuck Number 3 except that it 
is of “flat back” type, and has the chamfer at the back 
removed. 


NUMBER 4—Meets the demand for an efficient, accurate, 
and durable drill chuck. Furthermore, it is most conven- 
ient for use in an engine lathe, since a hole the size of the 
full capacity may be bored through the chuck and spindle, 
making it useful for holding rods, drills, ete. 


NUMBER 5—This chuck may also be used conveniently 
on an engine lathe in addition to its regular use as a drill 
chuck, since the center may be bored out to the size of its 
full capacity for holding drills, rods, ete. 

NuMBER 6—A very light weight, compact, and accurate 
drill chuck for portable drills. It is designed for use where 
lightness is an essential. 

NUMBER 6A—This chuck is the same as Number 6, 
except that it is made without the chamfer at the back, and 
is therefore of the “flat back’’ type. 


MARK 

















TABLE I. SPECIFICATIONS 
Capacit Weight Length § Diam. 

huck Style tee —_— : 

No. in. mim. 02. kg. in. |mm.| in. (mm. 

1 Regular 0-33) 0O- 5.164 5 4 148 149 2] 15% [30 2IYORK 

IA [Flat Back O-';| O- 6.35 415 0,13 12# (46 0) 15 30 ,2ICHIC 

1B |*serew Back | 0-'y]) O- 6.35 4), 0,13 143 146 011% 130 .2IPHIL 

2 Regular 0-3}; O- 8.33] 14%) 0,41 254 169 ,9]14} [42 .OIBOST 

9. Flat Back 0-3.| 0- 9.53] 13 (37 | 23% 165 011144 [42 ICLEV 

2B sU**Screw Back | 0-3.) O- 9,50] 13 0 37 2s 165 11143 142 SIBALT 

3 Regular 0-45] 0-13.49] 37 1,05 3}8 100 | 2% 158 ,7|PITT 

3A IFlat Back 0-45] 0-13.49] 3215 0,92 3°% {92 ,1 2 fs 58 .7|ROIT 
- 4 Regular s-33]1 6-19 05) 6914 1,97 43% 1125 12°@ 173 OLFALO 

5 Regular 3.-1 19 5-25 40) 105 2,98 5g 1135 1348 185 ,TIFRAN 

6 Regular O-!5f O 12.70] 1915 0,55 37% (90 .5)133 148 AU WAUK 

64 {Flat Back O-'o] 0-12.70! 17). 050 ]|3°2185,7/1# [48 4,NATI 

6B |**Screw Back | 0-!3} 0-12.701 1713 050 1334 |85.7]13$ {48 4ILEAN 


*Has 36 in. (9.53 mm.) threaded arbor hole, 24 threads per inch 
(metric pitch—1,6G mum.). 
**IIns 54 or .710 in. (15.88 or 18.00 mm.) threaded arbor hole, 16 
threads per inch (metric pitch—1,59 mm.). 
We carry in stock the following arbors for the Jacobs Improved 


Drill Chuck: 


Morse Tapers. Nos. 1, 2, 3, 4, 5 6. 


Trown & Sharpe Tapers, Nos. 7, 


Jarno Tapers, 


Nos. 


5, G, 7, 


&, 9, 10, 
$s, 9, 1 


Or we can furnish any standard taper upon receipt of spevifi- 


cations. 


THE JACOBS IMPROVED DRILL CHUCK 





SIGUE EL TEXTO ESPANOL 


SEGUE-SE O TEXTO PORTUGVEZ 


LE TEXTE FRANGAIS FAIT SUITE 


PYCCKIA TEKCTb CABAYETD 
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THE JACOBS MANUFACTURING COMPANY. 


HARTFORD, CONN. E. U. A. 


FABRICANTES DE PORTA BROCAS PARA MAQUINAS DE 
TALADRAR 


Direcci6n Cablegr&fica: “JACOBCHUCK”, Hartford. 
Clave del Iron Age, en la Pagina 10 


PRODUCTOS—PORTABROCAS PARA MAQUINAS DE 


TALADRAR, 


DESCRIPCION GENERAL—Las caracterf{sticas del porta- 
brocas Jacobs son exactitud, resistencia y sencillez de 
funcionamiento. La tuerca que aplica en las mordazas fun- 
ciona por medio del anillo moleteado en el exterior del porta- 
broecas. Este anillo est& dispuecsto para endentar con una 
llave que se apoya en agujeros taladrados en el cuerpo del 
portabrocas. Con este dispositivo, el operador no necesita 
sujetar el &rbol vertical del taladro para colocar la broca, 
el macho de roscar u otra herramienta, como pasa cuando 
se usa el portabrocas de pasador. In otras palabras, este 
portabrocas puede accionarse con una sola mano, ventaja 
que sabr& apreciar el operario. 


TIPOS DE PORTABROCAS—Damos a continuaci6n algunas 
de las caracter{sticas de los distintos tipos v tamanos de 
portabrocas que fabricamos. En la tabla del texto inglés 
damos los tamanos exactos y capacidad de cada uno. 


El Namero 1.—FEste es el mAs pequenfio de los portabrocas 
que fabricamos y se presta para trabajos delicados y de pe- 
quenas dimensiones. Cuando estas eondiciones no son esene- 
ciales, recomendarfamos un portabrocas m&as grande. 


El NG@mero 1A.—FEste es ligero, exacto, durable y muy 
apropiado para taladros port&tiles. Se le emplea con mucha 
frecuencia en los taladros neumaticos y eléctricos. 


Fig. 1. Portabrocas Modelo Normal. 


Fig. =. Modelo con Cabeza Plana. 


Fl Modelo 1A.—No tiene el chaflfn que aparece en el 
modelo No. 1. Es por esto m&s corto que los portabrocas 
normales. El cuerpo de este portabroca es el liamado “de 


cabeza vilana”. 


El Némero 2.—Este se presta para mfquinas de tala- 
drar sensitivas y de alta velocidad, tornos, m&aquinas de file- 
tear u otras aplicaciones en que sea necesario un porta- 
brocas exacto, compacto, ligero y durable. 


Fig. 3. El Portabrocas Jacobs Mejorado para Taladros. 


El Niimero 2A.—Este puede verse en su tamafio natural 
en la ilustraciOn del texto inglés. Est& construfdo para 
llenar la demanda por un portabroca para _ taladros portatiles 
que sea eficaz, liviano, exacto y durable. Se le usa como 
equipo normal en muchos taladros neumAticos, eléctricos o 
de transmisi6n flexible. Este, como el namero 1A, no tiene 
chafl4n en la cabeza, es decir, es del tipo de “cabeza plana”. 


Fl Namero 3.—Fste portabrocas, ademfs de ser exacto 
y durable, es muy apropiado para sujetar brocas, o varillas 
cuando se trata de trabajos de torno, etc., debido a que se 
puede taladrar un agujero de toda su capacidad a través del 


portabrocas. 

El Namero 8A.—Fste es semejante al Nimero 3 con la 
fnica diferencia de tener la cabeza plana y por consiguiente 
sin chaflaén. 

El Namero 4.—Este portabrocas, como los otros, es 
exacto, durable y eficaz, siendo adem&4s muy apropiado para 
trabajos de torno ya que eS posible taladrar al través del 
cuerpo un agujero de toda su capacidad. 





Ei Nomero 5.—Este, adem4s de ser un portabrocas para 
mAquinas de taladrar, puede usarse en trabajos de torno, 
pues como el! anterior, permite abrir agujeros por su centro 


del tamano de su capacidad. 


El Naimero 6.—Un portabrocas muy ligero, compacto y 
exacto para taladros portatiles Construido especialmente 
para aquellus casos que se necesite poco pesu. 


El Namero 6A.—Este es igual al anterior con la dife- 
rencia de no tener chaflAan y por consiguiente pertenece al 
tipo llamado de ‘cabeza plana”. 


FSPECIFICACIONES—Para dimensiones Vénse el texto 
inglés.—(1) Numero del porta brocas; (2) Estilo; (3) Capa- 
cidad; (4) Pulgadas; (5) Peso; (6) Peso en onzas; (7) Peso 
en gramos; (8) Largo: (9) Diametro;: (10) Clave: (11) Nor- 
mal; (12) Cabeza plana; (13) Tornillo encima; (14) Normal, 
(15) Cabeza plana; (16) Tornillo encima; (17) Normal; 
(18) Cabeza plana; (19) Normal; (20) Normal; (21) Normal; 
(22) Normal; (23) Cabeza plana; (24) Tornillo encima, 


El tornillo encima para el portabrocas 1B tiene filetes 
de %: 24 filetes por pulgada. IE] tornillo encima para el 
portabrocas 2B tiene 16 filetes por pulgada, pueden ser de 
& o % de pulgada. 


Tenemos siempre en nuestros almacenes los siguientes 
mandriles para ajustar en los portabrocas mejorados Jacobs: 
Espiga Morse cénica, Nos 1, 2. 3, 4, 5, 6. Espiga Brown & 
Sharpe conica, Nos. 7, 8 9 y 10. Espiga Jarno conica, Nos. 
5, 6, 7, 8. 9, 10, También podemos suministar cualquier otro 
tipo de mandriles al recibo de pedido. 


THE JACOBS MANUFACTURING CO. 


HARTFORD, CONN., E. U. A. 
FABRICANTES DE BUCHAS PARA BROCAS. 
Endereco Teelgraphico, “JACOBCHUCK”, Hartford. 
Codigo da Iron Age, Vide Pagina 12. 


PRODUCTOS.—BUCHAS PARA BROCAS. | 


DESCRIPCAO GERAL—As buchas aperfeicoadas “JACOBS” 
combinam precisao, rigidez e simples e effectivo methodo de 
trabalho. A porca que aperta oS grampcs se ajusta por uma 
luva exterior que circula a bucha. Esta luva é@ dentada para 
engatar com uma chave alojada em furos que se encontram 
no corpo da bucha. Devido a este dispositivo qualquer broca, 
mandril, macho ou outras ferramentas podem ser facilmente 
apertadas, sem necessitar que o cperador segure o veio ver- 
tical, como é costume quando se trabalha com outros typos 
communs de buchas, operadas com chaves. Claro est& que 
com este typo se pode trabalhar com uma s6 mio, facto de 
grande e apreciavel conveniencia. 


TYPOS DE BUCHAS PARA BROCAS.—Damos a seguir uma 
ligeira discripeao dos principaes caracteristicos, tamanhos e 
typos das buchas para brocas. Os diversos tamanhos e ca- 
pacidades se encontram no quadro de especificagoes. 


No. 1. 


A bucha menor mais especialmente se adapta para traba- 
lhos em que se consideram pequeno tamanho e peso. Recom- 
mendamos o uso de buchas maiores onde nao se considerem 
estes factores. 


No. 1A. 


Desenhada para satisfazer os requisitos de bucha portatil, 
leve, conveniente, efficiente, precisa e duravel. Geralmente 
usada como parte intezgrante em brocas electricas e pneuma- 
ticas e feita sem o corte chanfrado na parte posterior do 
corpo, Esta construccio d& em resultado tornal-a mais curta 
do que aS nossas outras buchas. Este modelo € conhecido 
sob o nome “FLAT BACK”. 


Fig. 1. Modelo regular. 
Fig. 2. Modelo “Flat Back”. 


Para ser usada em machinas sensitivas e de alta veloci- 
dade ou para outros fins onde se deseja bucha leve, coin- 
pacta, precisa e duravel, 


No. 2A. Illustrada na figura 3. 


Prehenche os requisitos de uma bucha efficiente, precisa e 
duravel para brocas portateis, Muito usada como accessorio 
principal nas brocas electricas, pneumaticas e de eixo flexi- 
vel. Como a No. 1, porem nao chanfrada na parte posterior, 
ou melhor, é do typo “FLAT BACK”. 


No. 3. 


Alem de ger uma bucha precisa e duravel, presta-se para 0 
uso em tornos para segurar brocas, barras, ete., pois que @é 
furada em toda sua extensdo, permittindo assim o abrir-se 
um furo na peca que segura, em todu seu coumprimento., 


ree 


No. 3A. Igual ao No. 3, porem do typo “FLAT BACK”. 


No. 4. Responde os requisitos de uma bucha efficiente, pre- 
cisa, duravel. Muito conveniente nas placas de tornos para 
serurar pequenas pecas, ja que se pode abrir um furo do ta- 
muanho de sua capacidade por dentro da bucha e a arvore, 


No. 5. Esta bucha tambem pode ser usada como a No. 4 ou 
como simples bucha para brocas, 
No. 6. 


Uma bucha de peso diminuto, compacta, precisa, vantajo- 
samente usada em brocas portateis. Desenhada para se usar 


onde pouco peso € essencial. 


No. 6A. 


Esta bucha 6 igual ao modelo No,.6, porem do typo “FUAT 
BACK”. 


*Tem roscas de %”. 24 roseas por pollegada. 
**Tem 16 roscas por 1 pollegadya. Tamanho %% ou 9.719 de 


uma pollegada, Sempre temos em stock OS sexuintes centra- 
dores conicos para trabalhar nas buchas “JACOBS” aperfei- 


coadas: de 
Centradores “MORSE” Nos. 1, 2, 3, 4, 5 e 6. 
Centradores “BROWN & SHARPE” Nos. 7, 8, 9 e 10. 
Centradores “JARNO” Nos. i, 6, 7, 8, 9 e 10. 


Pudemos tambem fornecer qualquer outro centrador co- 
nhecido, si receberemos especificagoes a respeito. 


Especificacoes. 

(ay Bucha No. (b) Estylo. (c¢) Canacidade em poll. e mm, 
(d) Peso, metrico, inglez, (e) comprimento em Poll. e mm. 
(f) Diametro em Poll, e mm. (pg) Palavra do codigo. 


Para dimensées, vide texto em inglez. 
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HARTFORD, CONN., BU. A. 


Fabricants de Mandrins a Foret 
Adresse Télégraphique: “JACOBCHUCK” Hartford 
Code de l’'Iron Age @a la page 8 
Jncobs Chucks 


MARQUE DE FABRIQUE 


PRODUITS—MANDRINS A FORET 


DESCRIPTION GENERALE—Le mandrin Aa foret perfection- 
né Jacobs réunit la précision, la force et une méthode d’opé- 
ration simple et effective. L’écrou qui opére les miaéachoires 
est commande par une douille molletée placée sur l'extérieur 
du mandrin. Cette douille est dentee et sS‘engréene avec une 
clef dont Vextrémité s'emboite dans des trous pereés dans 
le corps du mandrin, Par ce moyen un foret, taraudou autre 
outil peut étre facilement et solidement serré sans que 
lopérateur soit obligé de tenir Varbre de la machine, comme 
c'est le cas avec un mandrin ordinaire opéré avec une clef. 
Ainsi il est visible que le mandrin peut étre opéré d'une 
main—facilité qui sera trés appréciée. 


TYPES E MANDRINS A FORET—Nous indiquons ci-dessous 
quelques uns des principaux usages et caracteéristiques de 
nos mandrins a foret de gprandeurs et types varies. T.es 
rrandeurs et capacités réelles sont indiquées dans la table 
des spécifications. (Voir texte anglais). 


NUMERO 1—Le plus petit mandrin est spécialement adapté 
pour les travaux o0 une légereté extréme en une petite di- 
mension sont nécessaires. Quand ces facteurs ne sont pas 
essentiels, nous recommandons Tusage d'un mandrin plus 
fort. 


NUMERO 1A—Ce mandrin est dessiné pour remplir les be- 
soins d'un équipement léger, pratique, efficace, précis et 
durable pour machines a percer portatives. I1 est trés em- 
ployé sur beaucoup de machines a percer électriques et a 
air comprimé, 


Fig. 1. Modéle Régulier 
Fig. 2. Mod@le a Arriére Plat 


Le mandrin numéro 1A est fait sans 1° chanfrein habi- 
tuel a l’'arriére du corps et est pour cette raison plus court 
que notre mandrin régulier. (Ce mandrin est designé sous 
le nom de type a “arri¢re plat.” 


NUMERO 2—Ce mandrin est spécialement adapté pour usage 
sur les machines & percer sensitives et & grande vitesse, 
tours, machines a tarauder et pour tout autre usage nécesslie- 
tant un mandrin léger, solide, precis et durabie. 


NUMERO 2A—Ce mandrin est représenté en grandeur na- 
turelle dans le texte anglais. Il a été dessiné pour rewmplir 
les besoins d'un mandrin a foret efficace, précis et durable 
pour machines &@& percer portatives. I} est trés employé 
comme équipement normal sur de nombreuses machines & 
percer électriques, a air comprimé et a arbre flexible. Com- 
ine le mandrin numéro 1A, il est fait sans le chanfrein 2& 
larriéere, autrement dit, il est du type a “Arriére plat.” 


NUMERO 3—Ce mandrin A foret n'est pas seulement précis 
et durable, mais il travaille aussi excessivement bien sur 
les tours pour serrer des forets, tiges etc; car un trou du 
diaméetre correspondant a la capacité d’ouverture peut étre 
percé au travers du corps et de la broche. 


NUMBRO 8A—Ce mandrin est similaire au mandrin numéro 
3 excepté qu'il est du type @& “arriére plat” et n'a pas de 
chanfrein & larriere. 

NUMERO 4—Ce mandrin remplit les services requis d’un 
mandrin & foret efficace, précis et durable. En plus, il est 
trés pratique pour usape sur tour, car un trou du diamétre 
correspondant & la capacité d’ouverture peut ¢@tre percé au 
travers du corps et de la broche, le rendant trés utile pour 
serrer des tiges, forets etc. 


NUMERO 5—En plus de son usage régulier comme mandrin 
ad foret, ce mandrin peut étre employé commodément sur un 
tour, car le centre peut étre percé au diameétre correspon- 
dant & la capacité d’ouverture pour serrer des forets, tiges 
etc, 

NUMERO 6—Un mandrin A foret trés léger, solide et précis 
pour machines & percer portatives. Il est dessiné pour usage 
lad ud la légereté est essentielle. 





NUMERO 6A—Ce mandrin est le méme que le numéro 6 ex- 
cepté qu'il est fait sans chanfrein & Varriére et, par con- 
séquent, est du type 4a “Arri¢re plat.” 


SPECIFICATIONS—1 Mandrin No.—2 Type.—3 Capacité, 
pouce, mm.—4 Poids, anglais, métrique.—5 Longueur, pouce, 
mm.—6 Diamétre, pouce, mm.—7 Code. 


(1) Régulier. (1A) Arri@re plat. 
(2) Régulier. (2A) Arriére plat. 
(3) Régulier. (3A) Arriére plat. 
rulier. (6) Régulier. (6A) Arriére plat. 
a vis. 

*A un filetage de % de pouce de dimé@tre et de 24 filets 
au pouce. 


** A un filetage de 16 filets au pouce, Diamé@tre % ou 
.7190 de pouce. Nous tenons en magasin les broches suivantes 
pour le mandrin a foret perfectionné Jacobs: Cones Morse, 
Nos. 1, 2, 3, 4. 5, 6.—Cones Brown & Sharpe, Nos. 7, 8, 9, 10. 
Cones Jarno, Nos. 5, 6, 7, 8. 9, 10.—Et nous pouvons fournir 
n'importe quel céne normal sur réception des spécifications. 


Fig. 3. Le Mnadrin a Foret Perfectionné Jacobs. 





(1B)* Arriére A vis. 
(2B)** Arriére A_ vis. 
(4) Régulier. (5) Ré- 
(6B)** Arriére 





THE JACOB MANUFACTURING CO. 
HARTFORD, CONN., C. A.C. IL, 


NATPOHbI ANA CBEPIJb. 


Ajpech Ada kaGaerpaumMb: ,,Jacobchuck” Hartford. 
Ko1ip kataiora Iron Age ua 16-i cTp. 
PaopHunylO MAPKY CM, AHId. TeEKCT. 


AZSABAIA SABOAA. — TIATPOHbI 1H CBEP.TH. 
OBWIEE ONACAHIE. — Ycosepmenctsonannnit natponb xe- 
KOOCh JAA CBepIb COBMbUlaeTh Bb CROC KOHCTPYKIH: — TOG 
HOCTb, UpO4dHOCTbh, OpocTow BH YycCuUBWHHH CcuOcoOh AbucTBIA. 
laika, DepeJBhrawmaa Kyaauka, BpamaeTca MyTOH, Halhrow 
Ha KOpDy(b watTpona. ITA MyTa CHAOKEHA ByOUaTNMb Kpaems 
Aaa CubuseHiA Ch OWecTepeHKOH WaTponHaro kawva, NpHyeMd 
AIA Maul 9sTOTO KAW BHCBEPACHA THA3Ia Bb DAatTpous. 
TUNbI NATPOHOBb ANA CBEPAb.— Hake opasoinms kpar- 
KiAf JAQHHEA OTHOCHTeABHO KOHCTPYKIA BH UpAMbaenia HallHxt 
DaTpOHORb, — Ppa3saHUNbIXb pasmMbposb A TaAv0B.. BB ocovos 
TaAOINNS yKasannl pasmbpal, Bheb HB AlaMeTpbh CBepseniA, CooT- 
BETCTREHHO HYMepy waTpona. 
HYMEPb 1.— droth uatpout, nanMenbmaro pa3mMbpa, upasé- 
HHMb, Bb OCOOeCHHOCTH, TAMb, TAB wAeaaTeAbHAE Ye3mbpuo aer- 
KiH BbCB H Maanit pasmtpp narpona, Tamas, rab ot tpastopn 
He CYMeCTBCHHA, MbI PeKOMeCH]yeMb DOABSOBATLCA WATPCKALA 
Oornmaro paambpa. 
HYMEP 1A.— dtoTh nATpoND upelnasnauactcA AIA Nepenoc- 
HHIXD CBEPARABHHIXS MAMAN H DpeleTapadeTh AerKi, YOOHHA, 
TOUHHH BH UPON OpHooph, KOTOpH oOMbeTs maApokoe upnMéb- 
HeHie OPH MHOFHXb 9QIeCKTPHYeCKAXbD A WWeBMATHYeCKHXS cRep- 
MHIBHHIID cTankaxs. Tlatpons 1A He BMbeTH OOHINNATO CKalinBa- 
HIA KPOMKA Y 3a]HHrO Konia Kopnyca, @ NOTOMY OHb Kopoyve Ha- 
mero peryadpHaro NatTpona AH UpHHalIexnTh Kb THDY ,,UpAMon 
BAIOKD”. 
HYMEPH 2.— Ococenno mnprrojend AAA NOAbROBANnIA HA 4YB- 
CTBATCABHAIXD BH OCTPOXOANMIXD CBEPAHAHAIXb CTAaHKaXb, Ha TO- 
KaPHWXh CTAHKAXb, Ha HAaph3HpiXh CTAHKAXb HH AIA APYTAXs 
nbazeii, rib tpedyeTca Aerkili, KOMMAKTHI, TOWN BH Dpownwl 
DaTpou. 
HYMEPB 2A.— 9toTh natpont, okaszannnit Bb HAaTypaabHyo 
BeanunHy Ha dar. 3, oTanuactca ycuhulnnMdb JbitcrBlewb, TOW 
HOCThO H DpPOUuHnOCTBHO, BH OpelnasnauaetcaA aA Nepenocunys 
CBEPIHIbHNXb CTaHKOBb. Onb cocTaniageTh peryaapnoe obopy- 
JORAHIC HA MHOTHXS JICKTPANCCKHXD, UHEBMATHIECKAXS CBeEPANAb- 
HBIXdD MAUINHAXb, @ TAKA JIA MANIANB Cb THOKAMB BadoMt. 
Tlojo6n0 nymMepy 1A, osToTh naTpoHD 6e3 CkOMeHHOH KPOMKH Y 
3alJHATO KONA, T. €. THA ,,0pAMOH 38J0KB”. 
HYMEPD 3.— Tomaso cponxt Kayectah — TOUWHOCTH A Upo4- 
HOCTH, — 9TOTb HaTpONb oTanuaetca ThMb, YTO OHb OTIAIHO 
padoTaeTh Ha TOKAPHHNXb CTAHKAXb, — AAA BakpbuAeHiA CBepsIt, 
IPYTKOBb A Mp., a HMeHHO, Bb Kopnych patTpona # Bb WMoORnHIeIb 
MOKeTS GOBITE MPOCBepAcHb KAHaIb, COOTBSTCTBCHHO DOAHOMY 
qiaMeTpy cBepxenia matpona. 
HYMEPDb 3A. — Ilojo6ent natpony nymept 3, cb TOoH pasHaAnei, 
GTO He HMBeTA CKOMEHOH KPOMKH Y 3a]1AroO KOHN& kopnyca, 
T. €. OTHOCHTCA Kb THIY ,,PAMOM 3a0Kb’”. 
HYMEPb 4.— Otstuaets tpedonaniams BB ycoubmnocta Afi- 
CTBIA, TOUHOCTAH WH DpownoctH natpona. Kpomb Toro, OHb oOYeHS 
yiobei®b Bh UpAMbuenin Ha TOKAPHOMb CTAaHKb, Takb Kakb 
CKBO3b KOPOych BH WUAHJeAb MOKeTh OHTA NpPocBepIenb Kanays, 
COOTRETCTBEHHO JiaMeTpy CBepAeCHIA, AIA DPYTHKOBD, CBepXb H Op. 
HYMEPB 5.— drorh natponb tTakxe _MOKeTh OpPAMBuATHeA Aa 
TOKApHOMB cTankh, — noMHMO OOnIHaTO CBOerO Ha3Hayenia, 
Kakb HAaATPOHh AIA CBepIs, &@ HMCHHO, DO OCH DaTpOnHa MORKeTS 
ObITh NpPOCRepleHb DPOOAbHI KAHAN, COOTBATCTREHHO TDOAHOMY 
AiameTpy cBepxenia, — Jaa 3akphnseniA cBepxs, UPYTKOBS HH Op. 
HYMEPb 6.—Becnma aerkaro Bhca, KOMUAKTHHH WH TOUWHNE 
HAaTpOHb AAA DePeHOCUBIXh CReEPABIBAWXS Mammut. [pamubuaerca 
TaMb, rib Hedoabmon Bhcb aTpoua HMbeTh CyMecTBeHHOe 3Ha- 
genie. 
HYMEPB 6A.— OroTb maTpont Takoii-me, Kakb HH Hyweps 6, 
38 HCKAMVeHICMB TOTO, UTO OHS He AMbeTh SagHATO CKaMInBania, 
T. €. OTHOCHTCA KB THOY ,,DpAMOH 3a0KB”. 
CHEWH®HRAIIA (norpobnocta cm. aura. tekctb).—1) Ne nat- 
powa, 2) Tun. 3) Jliamerps ceepnenian. 4) Btcv. 5) Aauna. 
6) Alametpv. 7) Koqv. TIPHMBUAHIA: *Hutersh 3/81m. napta- 
ky. 24 natka na jim. **Hubers 16 natok na Awitua. Parwtps 
5/8 nan 0.710 aw. — Mn awbemt na craarb cabiywmia on- 
PAaBKH JAA YCORPPMeHCTRORAHHWXB DAaTPoHOBs JxeKobhcs: Konyca, 
Mopze, Ne 1, 2. 3,64. 5, 6. Konyea Bpaynt a Manns, % 7. & 
9, 10. Konyca Jxapuo, Ne 5, 6. 7, 8, 9, 10. — Mu xocrtarasa- 
CMB TAKKe ODPARKA AOHoTO HOpMaAbHAarO KoHyca DO DoOAyWeRiB 
cnenn®akalin 3akaaqnka. PaAcyHKA CM. aT. TeKCTS, 
Our. 1. Peryanpupit tun. Our 2. Tund Cbd NpPAMDIMD SaQKomD, 
Our. 3. YcosepwenctBosanbii natpond Amexo6cr. 
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